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Printed product completion facility - uses folding guillotining and stapling stations to turn 
out variously folded and printed end products to order 

1 IUNKELER PAPIERVERARBEITUNGSMASC1 IINEN AG 94.11.04 
94C1 1-003303 

(96.05.09) B42C 19/00, 9100, 19/02, 19/08, 9/02 
95.10.26 95DE-1039930 

The facility consists of an upsetting folding unit (16) of several folding pockets (18, 
20, 22, 24) to complete systematized parallel and cross folds. The collected sheets are the 
bound in station (76) prior to guillotining the bound copy to dimensions, removing surplus 
sheet material as required.. . A single blade (90) is used and the entire stack systematically 
controlled, e.g. by robot which turns it for cutting to size on three sides. 

Electronically operated and removably inserted switchpoints (27. 29, 31, 33, 34) 
and endstops (26, 28, 30, 32) are triggered by sheet bar codes and reader, or again an up- 
stream printer issues the necessary signal. The pocket (20) is fitted with a 90 deg. turning 
device (50) using a closed roller system to perform the crossways and upset folds in each 
sheet (54) by 90 deg. folding. The stapler (64) between folding and cutting stations (16, 
190) staples the rear of the printed product as folded. An electronically reversed switch- 
point (66) downstream of the folding station is used to direct the folded sheets to stapler, 
cutting or post-mounted collating stations. • 

ADVANTAGE - Facility produces optionally printed and folded products despite 
format, using compact layout of folding pockets and switchpoints under bar code or robot 
control. (lOpp Dwg.No.1/4), 
N96-194502 
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Vorrichtung rur Erstellung von Druokprodukton 

Eine Vorrichtung xur Erstellung von Druckproduloan um- 
faBt ein Stauchfalzwerk mlt vorrugswa.se v,er Falrtaachen 
(18. 20, 22. 24) mtt veratellbaren Anachlagen (26. 28. 30. W) 
und Wotehan (27. 29. 31. 33. 40). J*" d« Bgjndureh 
Drahen von SO' In elner Falztasche (20) oder tan i Blattwa «d *r 
(50) auch im Kreuzbruch „efalrt warden kann. Dta mehrfach 
defalteten Blatter, dla nach obon aus dam Fab"?* If 4 ' 
aurtmten" wardan Ober alne Walcha (68) entwedar Ober eh,e 
Sammelsiatlon (72) und eina Blndestatton (76 oder Ober 
•in^artvorrichtuno (64) zu dar Schneldstetion (90) gefuhrL 
?n dar S.mmelstatlon (72) wardan di. a nzrfnen 
Blittar in Reihe nebenainandar anga^dnat, so daB daa 
GesBmtdruckprodukt entsteht. Danach warden die Se™ 1 ?'". 
einar WnKtlon (76) mrtelnem WaberOolcen (88). walcher 
.^mgasteuert belelmt und beachnlttan ^rd veraehan 
^nd das Druckprodukt wlrd enschlieBend mittels elnes 
a^temgesteuerEn Sohnaldwerlces (90] | auf elner. zwel oder 
drel Saltan zu alnem fertlgan Druckprodukt (92) geachnittan 
Dte lertigen Druckprodukte (92) konnen dann m alnar 
Sammelstatlon (100) aufeinandergestapelt warden. 
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Die voriiegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung 
zur Erstellung von Druckprodukten, insbesondere zur 
Verwendung mit einera Drucker, welche die Druckpro- 
dukte seriell herstellt und nach Fertigstellung aUer .Sei- 
ten des einen Exemplars des Druckproduktes nut der 
Fertigstellung der Seiten des nachsten Exemplars be- 

gU Dle Vorrichtung zur Erstellung von Druckprodukten 
eemaB der Erfindung ist zur Verwendung mit einem 
Drucker neuerer Generation gedacht Mit solchen 
Druckern kann eine beliebige Anzahl von verschiede- 
nen Produkten gedruckt werden, und es kann systemge- 
steuert von einem Druckprodukt zu einem anderen ge- 
wechselt werden. Hierdurch hat eine Firma bspw. die 
MSglichkeit, zunachst 10 Bedienungsanleitungen fOr ei- 
ne bestimmte Maschine in der deutschen Sprache, da- 
nach 5 Prospekte in der japanischen Sprache und an- 
schlieBend ein englischsprachiges Handbuch uber die 
GesamtproduktpalettederFinnazudrucken. 

Solche Drucker sind im Aufbau haufig einem Kopier- 
gerat ahnlich, jedoch mit dem Unterschied, daB beim 
Druckauftrag von mehreren Exemplaren die Exemplare 
nicht parallel zueinander, sondern serieU entstehen, d. h, 
jedes Exemplar wird vollstandig gedruckt. beyor nut 
dem Druck des nachsten Exemplars begonnen wird. 

Bei solchen Druckern liegen die Druckvorlagen Qbli- 
cherweise in gespeicherter Form vor, bspw. in einem 
Speicher eines Rechners. t 

An sich unterliegen die Dicke und GrdBe der einzel- 
nen Druckprodukte, die aus mehreren gedruckten Blat- 
ternbestehen,keinerBeschrankung. # 
Problematisch ist, daB es bisher keine Moglichkeit 
gibt, die einzelnen gedruckten Exemplare in wirtschaft- 
licher Weise in variablen GrdBen, Dicken und Bindear- 
ten zu erstellen. 

Auf gabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, eine 
Vorrichtung zur Erstellung von Druckprodukten zu 
schaf fen. welche entsprechend der Fiexibilitat des Druk- 
kers die Erstellung von einzelnen Druckprodukten er- 
m6glicht. die in GroBe und Dicke und auch in der Art 
des Falzens und des Bindens der einzelnen Blatter von- 
einander abweichen k6nnen, wobei die Maschine platz- 
sparend und wirtschaftlich aufgebaut, zuverlassig arbei- 
ten, und in der Handhabung einfach und fiexibel sem 

solL n 
Zur L5sung dieser Aufgabe wird erfindungsgemaB 
vorgesehen, daB die Vorrichtung zur Erstellung von 
Druckprodukten mindestens folgende Bestandteile auf- 



weist: 



a) ein Falzwerk, insbesondere ein Stauchfalzwerk, 
welches vorzugsweise mehrere Falztaschen auf- 
weist, mit denen systemgesteuert sowohl Parallel- 
als auch Kreuzbruch-Falze ausgefuhrt werden k6n- 
nen. 

b) eine Bindestation, welche systemgesteuert die 
gesammelten gef alteten Blatter zu einem Exemplar 
eines Druckproduktes bindet 
Mit solchen Vorrichtung zur Erstellung von Druck- 
produkten lassen sich verschiedenartige Druckpro- 
dukte mit unterschiedlicher GrdBe, Seitenzahl und 
Bindeart bequem erstellen. 



Die Auslegung des Falzwerkes spielt eine entschei 
dende Rolle hinsichtliche der Vielfalt der zu erstellen 
den Druckprodukte, 



Besonders gunstig ist es, wenn die erfmdungsgemaBe 
Vorrichtung zur Erstellung von Druckprodukten auch 
noch ein Schneidwerk, insbesondere ein 3-Seiten- 
schneidwerk umfaBt, welches die gebundenen Exempla- 
5 re nach MaB schneidet und dabei unerwOnschte Bogent- 
eile bzw. Falzbereiche abschneidet, so daB die einzelnen 
Seiten sauber geschnitten und in Buchform frei zugang- 
Uch sind. Dabei arbeitet das Schneidwerk elektromsch 
systemgesteuert, vorzugsweise analog wie ein sog. Ro- 
10 boter, damit dieses bei der Eingabe eines bestimmten 
Druckauftrages entsprechend der Endgr6Be des Druck- 
produktes automatisch verstellt wird. * 

Besonders gunstig ist es, wenn ein Wender dem Falz- 
werk zugeordnet ist, welcher dazu dient, die emzelnen 
15 Blatter bzw. die teilweise gefalteten Blatter in ihrer Ebe- 
ne um insbesondere 90° zu wenden, damit innerhalb des 
Stauchfalzwerkes auch Querfaltungen m6glich sind, wo- 
durch eine noch gr6Bere Vielfalt an Formaten der 
Druckprodukte erm6glicht wird, ohne daB dazu eine 
20 separate zweite Stauchfalzstation oder eine separate 
Schwertfalzstation erforderlich ist. 

Die gefalteten Produkte mussen nicht direkt zur Sam- 
melstation, sondern kdnnen an einer Heftvorrichtung 
vorbei zur Sammelstation gefQhrt werden, wodurch 
25 bspw. Klammern in den Falzbereich der gefalteten Blat- 
ter eingesetzt werden kdnnen. Hierbei erweist es sich 
als gtlnstig, wenn die Klammerlange, bzw. die Schenkel- 
lange der Klammern systemgesteuert der Dicke des je- 
weiligen Produktes angepaBt wird. 
so Besonders gunstig ist es, wenn die Bindestation zur 
Anbringung eines streifenfdrmigen Kleberiickens auf 
die gesammelten und gefalteten Blatter ausgebildet ist 
Dieser Kleberucken wird vorzugsweise in Streifenform 
von einer VorratsroUe in Richtung quer zum RQcken 
35 des Druckproduktes angeliefert und entsprechend der 
jeweiligen Dicke des RQckens systemgesteuert in ent- 
sprechende Langen geschnitten oder systemgesteuert 
cn>ekt konfektioniert, d. h. mit Klebstoff versehen und in 
entsprechende Langen geschnitten, wobei der Kleb- 
40 stoffauftrag je nach Produkt in unterschiediichen Men- 
gen und mit unterschiediichen Leimbildern auf den Kle- 
berucken aufgetragen wird. Hierdurch wird eine sehr 
kompakte, unaufwendige und zuverlassig dem jeweih- 
gen Produkt angepaBt arbeitende Bindestauon reali- 

45 ^Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Falztaschen des 
Falzwerkes mit verstellbaren Anschlagen, vorzugsweise 
systemgesteuert versteUbaren Anschlagen und Boden- 
weichen, ausgestattet sind. Auf diese Weise kann der 
50 PapierfluB durch die Falzstation und die Art der Faltun- 
gen, die durchgefuhrt werden kdnnen, frei gewahlt wer- 
den, so daB der Betreiber die verschiedenartigsten 
Druckprodukte nach Belieben systemgesteuert erstel- 

55 le *Durch die systemgesteuerte elektronische Verstell- 
barkeit der Anschlage und Bogenweichen wird erreicht, 
daB diese auch beim Eingeben des jeweiligen Druckauf- 
trages passend zu dem zu erstellenden Druckprodukt 
verstellt werden, wodurch Einstellfehler durch das Be- 
60 dienungspersonal zuverlassig vermieden werden k6n- 
nen. Auch kdnnen einmal gewahlte Stellungen der An- 
schlage und bspw. auch Einstellungen der Schneiden des 
Schneidwerks sowie andere EinsteUungen der Vorrich- 
tung zur Erstellung von Druckprodukten im Speicher 
« des Rechners, der die Steuerung der DruckersteUungs- 
maschine durchftthrt, fur Wiederholungsauftrage abge- 

legt werden. , _ r 

Weitere bevorzugte Ausfflhrungsformen der erfin- 



DE 195 39 930 Al 



dungsgemaBen Vorrichtung sind den Unteranspruchen 
zu entnehmen. _ . , 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der zeicn- 
nungennahererlftutert,inwelchenzeigen: 

Rg. 1 eine schematische Darstellung der erfindungs- 
ranaBen Vorrichtung in einer Seitenansicht, 

Fig. 2 eine vergrofierte Darstellung der Walzenreihe 
des erfindungsgem&B verwendeten Falzwerkes, 

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines mSglicnen 
AblaufsdesFalzprozesses,und 

Fig. 4 eine Skizze zur Eriauterung des produktspeziFi- 
schenKlebstoffatiftrags. 

Bezugnehmend auf Fig. 1 wird nut der senkrechten 
linie 10 die Schnittstelle zwischen einem Drucker (nicht 
cezeigt, jedoch auf der linken Seite der Unie 10 ange- 
ordnet) und einer Vorrichtung zur ErsteUung von 
Druckprodukten 12 gezeigt Obwohl ein Druckexem- 
plar letztendUch nur aus einem Biatt Papier entstehen 
kann, das dann durch mehrfaches Fallen und Schneiden 
in einen mehrseitigen Prospekt umgewandelt wird, kann 
und wird es h&ufig aus mehreren nachemander gedruck- 
ten Blattern bestehen, die im Regelfall jeweils fOr sich 
gefaltet und in einen mehrbiattrigen Teil des Druck- 
exemplars umgewandelt werden, wobei mehrere solche 
mehrbiattrigen Teile gesammelt und zusammengebun- 
den werden, urn ein dickeres Buch oder einen dickeren 
Prospekt zuerzeugen. 

In beiden Fallen kann man sich den Druckvorgang so 
vorstellen, dafi die einzelnen Seiten des Druckauftrages 
seriell erstellt werden; es kann aber durchaus so sein. 
daB unter Beracksichtigung der erforderhchen Faltun- 
gen mehrere Seiten des endgultigen Druckproduktes 
auf einem Bogen gleichzeitig gedruckt werden. 

Das Konzept der seriellen Herstellung der einzelnen 
Seiten eines Druckproduktes, wie in dieser Anmeldung 
beschrieben, umfaBt auch das Konzept, daB mehrere 
Seiten des Druckproduktes gleichzeitig gedruckt wer- 
den und darf daher nicht einschrankend ausgelegt wer- 

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, kann die Vorrichtung zur 
ErsteUung von Druckprodukten 12 ein Einzugswalzen- 
paar 14 umfassen, welches die gedruckten Blatter zu 
einem in Form eines Stauchfalzwerkes ausgebildeten 
Falzwerk 16 fuhrt. Solche Stauchf alzwerke sind seit lan- 
gem bekannt, bspw. aus der deutschen Auslegeschrift 1 
280 713. Sie sind auch im "Lexikon der Technic yon 
Luger, 4. Auflage unter dem Stichwort Talzmaschine 
beschrieben. _ , . . . 

Zum allgemeinen Aufbau der Dnickprodukterstel- 
lungsmaschine 12 ist zu sagen, daB nach dem Falzwerk 
16, das auch mit einem Wender 50 kombiniert werden 
kann, damit ggf. ein sog. Kreuzbruch erstellt werden 
kann, die gef alteten Blatter entweder gesammelt und im 
ROcken durch eine Heftvorrichtung 64 geheftet und 
dann dem Schneidwerk 90 zugefOhrt werden oder zu 
einer Sammelstation 72 gefQhrt werden. Nachdem die 
einzelnen Blatter eines Druckexemplars in der Sammel- 
station 72 zusammengestellt sind, werden diese in eine 
Bindestation 76 gebracht, wo die einzelnen gefalteten 
Blatter mit einem Kleberucken 88 versehen werden. Da- 
nach werden die Exemplare einzeln oder als Stapel im 
gleichen Schneidwerk 90 zurechtgeschnitten und in ei- 
ner Stapelstation 100 aufeinandergestapelt 

Es soil darauf hingewiesen werden, daB ein Druckpro- 
dukt auch aus ungefalteten Slattern oder aus einer 
{Combination von ungefalteten und gefalteten Blattern 
bestehen kann, bspw. k6nnen die gefalteten Blatter Aus- 
ziehseiten darstellen, z. B. wenn grSBere Seiten erfor- 



derlich sind. Beispieie hierfQr sind u. a. Ausziehkarten in 
einem Reisefuhrer oder Verdrahtungsplane un Auto- 

handbuch. mr _ A . 

Die genaue Ausbildung der Vorrichtung zur Erstel- 
« lung von Druckprodukten wird jem nlher beschrieben, 
auch mit Bezug auf Fig. 2. Das Falzwerk 16 umfaBt in 
diesem Beispiel fUnf Taschen, namlich die erste Tascne 
18, die zweite Tasche 20, die dritte Tasche 22 und die 
vierte Tasche 24, welche jeweils mit einem verstellbaren 
10 Anschlag 26, 28, 30 bzw. 32 ausgestattet sind, sowie erne 
Bogen-Drehtasche52. . 

Wird bspw. ein Blatt Papier durch die Emzugswalzen 
14 zu dem Einlaufwalzenpaar 34, 36 des Falzwerkes 
gefuhrt, so wird das vordere Ende des Blattes in die 
,s Tasche 18 hineingefOhrt bis es am Anschlag 26 an- 
schiagt. Da die Einzugswalzen 34 und 36 weiterlaufen, 
bildet sich zunachst eine kleine Schleife im Papierblatt. 
Das freie Ende der Schleife gelangt dann m den Spalt 
zwischen der oberen Einzugswalze 36 und der Walze 38 
20 und wird hier zu einem ersten Falz gepreBt Dieser Falz 
wird dann in die Tasche 20 gefuhrt und zwar durch die 
kombinierte Wirkung der Walze 36 und der Walze 38. 
Der Falz st6Bt dann an den Anschlag 28 und es bildet 
sich eine weitere Schleife, die dazu fuhrt, daB das jetzt 
25 bspw. vierfach gefaltete Blatt Ge nach Lage der An- 
sctdage 26 und 28) in die Tasche 22 eingef flhrt wird oder 
ohne weitere Faize zur Weiche 66 gefuhrt wird. 

Das Verfahren kann sich dann an den weiteren Wal- 
zen 40, 42 wiederholen, wodurch das gefaltete Blatt 
so nach den Walzen 40, 42 und 46 dann in die vierte Tasche 
24 eingefuhrt wird Hierdurch wird das gefaltete Blatt 
. noch einmal gefaltet und zwar durch die Ausgangswal- 
zen 46 und 4a 
Wie bereits angedeutet, hangen die erzeugten Faltun- 
2s gen von den jeweiligen EinsteUungen der Anschlagc 26, 
28, 30 und 32 und den jeweiligen Stellungen der Wei- 
chen27,29.31,33undeventuell44ab. 

Die letzte Faltung des Blattes findet zwischen den 
Walzen 46 und 48 statt, und der so erzeugte Falz tritt im 
40 wesentlichen senkrecht nach oben aus diesem Walzen- 
paar 46,48 aus. t . _ , , 

Man merkt, daB die erste, dritte und vierte Tasche ^des 
Falzwerkes auf der rechten Seite der durch die Walzen 
34 36, 38, 40, 42, 46 und 48 gebildeten Walzenreihe 
45 Uegen. Dagegen ist die zweite Tasche 20 auf der linken 
Seite dieser Walzenreihe angeordnet Dabei fuhrt die 
zweite Tasche 20 zu dem Wender 50, der nach Entfer- 
nung des elektronisch verstellbaren und entfernbaren 
Anschlags 28 zum Einsatz kommt 
Tasche 20 hat 3 Funktionen: 



50 

a) Als Tasche wie die erste, dritte und vierte Tasche. 
In dieser Funktion ist der elektronisch verstellbare 
Anschlag im Einsatz. 

b) In Zusammenarbeit mit dem Wender 50. In die- 
ser K.onfiguration dient die zweite Tasche 20 als 
Fuhrungskanal und fuhrt das einmal gefaltete Blatt 
in den Wender 50, der das gefaltete Blatt in seiner 
Ebene um 90° dreht und dann Qber den weiteren 
Ffihrungskanal 52 in den Walzenspalt zwischen den 
Walzen 42 und 46 hineinfuhrt Das Blatt kann dann 
noch einmal mittels der vierten Tasche 24 gefaltet 
werden. 

65 Fig. 3 zeigt diesen Falzvorgang in anschaulicher Wei- 
se. 

c) Das Drehen des Blattes in seiner Ebene um 90° 
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kann auch in der Tasche 20 selbst erfolgen. In die- 
sem Fall wird der Anschlag 28 elektronisch ent- 
fernt Dann wird der Bogen urn 90° gedreht und un 
Bereich der Weiche 29 zwischen den Walzen 38 
und 40 gefOhrt und in der Tasche 22 oder, sofern 
vorhanden, in der Tasche 24 noch einmal gef alzt 

Das gedrackte, vom Drucker erhaltene Blatt 54 wird 
zunachit mittels der ersten Tasche 18 gefaltet, so daB 



Nach Fertigstellung der einzelnen Faltblatter < eines 
Druckproduktes werden die so gesammelten Blatter in 
die Bindestation 76 gebracht Hier werden sie mittels 
eines Klebestreifens 78 an den ROcken zusammenge- 
bunden. Der Klebestreifen 78 kommt von einer Vorrats- 
rolle 80, deren Drehachse 82 parallel zu den Waken der 
Walzenreihe angeordnet 1st Der Klebestreifen 80 kann 
entsprechend der Dicke bzw. Breite des RQckens _des 
Druckproduktes geschnitten werden, was schematoscn 

. . ' - . i .... ;<-> \Tnr nAttr nach dem 



v£d*t mittels der ersten Tasche 18 W***~*» ^ der ^ere «4 angTdeutet ist. Vor oder nach dem 
ein erster Falz 56 entsteht Das so gefaltete Jllatt wri ,o 5J£^Ttaim der Klebestreifen in der Leimstation 
dann. nach systemgesteuerter Entfernung des Anschto- Mmh^v««hen und anschliefiend an den Rucken- 
ges28 entweder in der Tasche 20 urn 90° gedrehl .oder 86 mrtLom ^ ^ 
turn Wender 50 gefOhrt. wo es, wie schemamch durch ^^^^en. wie bei 88 dargestelk. In der Regel 
den Pf eil 58 angedeutet. in seiner Ebene urn 90» gedreht ^T^^^^^ Klebstoff verwendet, vor- 
wird. Das so orientierte und gefalzte Blatt wird dann 15 ^J^f™^^ vor oder wtoend der 
entweder in die dritte Tasche 22 oder, sofern vorhandea «g£g£^f .a, ges am«nelten Faltblatter erwarmt 
QberdenWenderSOmdievierteT^heWg^und ^? b ^f a fcdividueuer, systemgesteuerter beim- 
noch einmal gefaltet, so daB ein weiterer Fate 60 ' ent w ^ j ^ s ^ Bedarf m6gUch . D & es konnen verschie- 
•tehtD«t0frfahetePi^^^>«^5^ deneAuftragsbilder erzeu* werden und evtL auch ver- 
se mittels Heftklammern 62, die mit einem "eftkopft* » Klebstoffe auf denselben Bindestreifen pro- 
eingesetzt werden, zu einem achtseitigen Prospekt oder ™S2^Sa«atx gelangen. Es ist auch denkbar, 
einem Tefl eines dickeren Druckproduktes verarbertet ^tgjreAtzum B""!^, en mcht nur in der 

werden. f . Breite des Druckproduktes sondem auch in der Lfinge 

Es ist nicht unbedingt notwendig. das Blatt 54 zu fal we itej ° ^p^t M beleimen und zuzu- 
ten. bevor es zu dem Wender 50 ™ ^ 25 idden Auch Sme%me KleberQckenzufuhr in 

elektronisch (oder manuell) emsetzbare Weiche 27 in jcimeiaea . »_ Druckproduktes in Frage, was an 

den Fig. 1 und 2 ganz nach oben gestellt, so wird das ¥W^rlLcWchteten Streif en bekannt ist. obwonl 

vorderf Ende des Blattes 54 direkt in den Watei-pjt ""^S^^die erwflnschte Format- 
£^20^ 30 SaSU verschiedenen ROckendicken zu errei- 

stattfmdet Das Blatt, das dann in der Tasche 20 oder im chen. „ . ^ 

Wender 50 gewendet wird, kann dann einmal in der 
Tasche 24 gefaltet werden, nachdera es aber die Tasche 
22 oder den Fuhrungskanal 52 in den Walzenspalt zwi- 
schen den Walzen 38 und 40 in die dritte Tasche 22 bzw. 
zwischen den Walzen 42 und 46 und in die vierte Tasche 
24eingefuhrtwordenist . 

Beim Einsatz aller elektronisch einsetzbaren Weichen 
31 und, sofern vorhanden, 44 und 33 in Fig. 1 bzw Rg. 2 



35 



chen. , , 

Anstatt eines Leimauf trages 86, der auch nur schema- 
tise* in Fig. 1 dargestellt ist, kann der Klebestreifen aus 
einem Tragerstoff mit einer in einem vorgelagerten Ar- 
beitsgang aufgetragenen ^otmeir-Kleberschicht be- 
stehen, d. h. mit einem thermoplastischen Kleber verse- 
hen werden, bspw. in Form einer dunnen Schicht Es 
kann dann die notwendige Erwarmung des Klebestrei- 
fens kurz vor oder w&hrend der Anbringung an die ge- 



31 und, sofern vorhanden, 44 und 33 in big. l dzw rig. x ^^{^ n Fal tbl&tter erfolgen. 
^^^^!^^T^^ S 40 ^toC^rpr^uLp 



wenn es darum gehen sollte, die einzelnen Blatter des 
Druckauftrages ungefalzt weiterzuverarbeiten. Die 
elektronisch einsetzbaren bzw. entfernbaren Weichen 
27 29 geben auch die M5glichkeit, einen Falzvorgang in 
den Taschen 18 bzw. 20 zu unterlassen. 

Wenn das gefaltete Blatt bspw. nut dem Falz 60 der 
DarsteUung der Fig. 3 nach oben gerichtet aus dem 
Falzwerk 16 ausgestoBen wird, tritt dieser Falz 60 in 
eine vorzugsweise auch elektronisch verstellbare und 
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mmeiten raiiDiaucr cuui 6 ^ 

Das Konzept des produktspezifischen Leimauftrags 
wird anhand eines mdglichen AusfuhrungsbeispieU mit 
BezugaufdieFig.4nahererlautert. 

Die Fig. 4 zeigt eine Draufsicht auf einen vorbereite- 
ten Klebstoffrflcken 88 nach dem Abtrennen von der 
Vorratsrolle 80 bzw. vom Band 78 mittels der Schere 84 
oder einer andern Schneidvorrichtung (z, B. einem Mes- 
ser) und nach dem Anbringen des Klebstoff es 86. jedoch 
vor der Anbringung auf den RQcken des Druckproduk- 



erne vorzugsweise auch elektronisch verstellbare und vor ««™™*»» '"^Strag so sein. daB ein 

ggf. systemgesteuerte Weiche 66 ein und wird, je nach so ^ ^htecBg* Umrahmung bildender 

dim wie die Weiche 66 eingesteUt ut. entweder enOang Sofffrli ist Innerhalb dieser kleb- 

eines FOhrungskanals 68 zu der JHeftvomchtung ; 64 oder "^^g kann z. B. ein erster rechtecki- 

entlang eines FOhrungskanals 70 zu der Sammelstation swfffreienumr anm ^ ^^^^ vorgesehe „ 

"wSeWeiche^^ » ^d^entwe^e^ 

teBlatt0berdenFuhnmgskand68zuderHe^ornch- ^^^fn^TTtaen Klebstoffauftrag anderer 

tung 64 gelangt. weiche bspw. aus zwei oder mehreren ^^^^ kann _ Bei der Anbringung des Kleb- 

Hef tk6pf en bestehen kann. so werden mitteb ; der Heh- g^^^ kann es vorkommen. daB der Klebstoff 

kSpfe Klammern62im Bereich des Falzes M emgese^ ^^^^^eimten Bereich 83 gepreBt wird. Es 

wobei die Schenkellangen der Klammer votwpw" 60 jedoch keine Klebereste Ober die Kante des 

systemgesteuert der Dicke des Falzblattes angepaBt vtaumnaL Es yersteht sich. daB auf 

werden kSnnen. _ . ^ &se weise der Klebstoff auf verschiedene Arten, je 

Faltblatter aneinandergereiht. um die Reihenfolge aer wing" ' s fa d Sam rcA\mg einzeln oder zu mehreren 

Seiten des Druckproduktes sicherzustellen. 0165,5 e 
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Excmplaren minds des Schneidwerkes 90, indiesem 
Beispiel auf 3 Seiten, zu dem ferugen Druckprodukt 92 
geschnitten. Das Schneidwerk besteht vorzugsweuse aus 
einer Schneide 94 und einer Roboterhand 96. welche das 
Druckgut systemgesteuert dreht und dreimal unter die- 5 
selbe Schneide fflhrt Dabei kann die Roboterhand 96 
und/oder die Schneide 94 ggf. in einer Richtung system- 
gesteuert versteUt werden, wodurch erne beinane un- 
endliche Vieifalt von ProduktgroBen hergestellt werden 
kann. Es ist m6glich, das Druckprodukt 92 auf 1, 2 oder 3 to 
Seiten zu schneiden. . . 

AnschlieBend werden die einzeinen fertigen Druck- 
produkte 92 zu einem Stapel 98 in einer Dokumenten- 
sammelstation 100 aufeinandergestapelt. 

Alle versteUbaren Elemente der Vorrichtung zur Er- 15 
steUung von Druckprodukten werden vorzugsweise von 
einem Rechner angesteuert und zwar entsprechend 
dem j eweiligen Druckauftrag. 

Werden die EinsteUungen far einen besummten 
Druckauftrag einmal festgelegt bzw. ermittelt, so k6n- 20 
nen die gleichen EinsteUungen fur Wiederholungsauf- 
trage jederzeit benutzt werden. 

Eine solche rechnergesteuerte Verstellung der ver- 
steUbaren Elemente ist zwar bevorzugt, weU sich hier- 
durch ein flexibles und kompaktes System ergibt, bei 25 
dem FehleinsteUungen nicht vorkommen konnen, es wa- 
re aber auch durchaus denkbar, zumindest eimge der 
VersteUungen auch manueU vorzunehmen, wenn dies 
aus KostengrOnden sinnvoU erscheinen soUte und wenn 
eine Vorrichtung zur ErsteUung von Dnickprodukten 30 
erwQnscht ist, die nur eine bestimmte Anzahl von Ver- 
steUungen ermSglichen soil 



PatentansprQche 



35 



1. Vorrichtung zur ErsteUung von Druckprodukten, 
insbesondere zur Verwendung mit einem Drucker, 
welche die Druckprodukte serieU hersteUt und 
nach FertigsteUung aller Seiten des einen Exem- 
plars des Druckproduktes mit der FertigsteUung 40 
der Seiten des nachsten Exemplars beginnt, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Druckprodukter- 
steUungsmaschine mindestens folgende Bestandtei- 
le aufweist! 

a) ein Falzwerk (16), insbesondere ein Stauch- 45 
falzwerk, welches vorzugsweise mehrere Falz- 
taschen (18, 20, 22, 24) aufweist, und mit denen 
insbesondere sowohl Parallel- als auch Kreuz- 
bruch-Falze ggf. systemgesteuert ausgefuhrt 
werden kCnnen, und 50 

b) eine Bindestation (76), welche die gesam- 
melten gefalteten Blatter zu einem Exemplar 
eines Druckproduktes (92) bindet 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch ein Schneidwerk (90), welches die gebunde- 55 
nen Exemplare (92) nach MaB schneidet und dabei 
unerwflnschte BogenteUe abschneidet 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nur eine Schneide (90) verwendet 
wird und der Stapel systemgesteuert, ggf. durch 60 
einen Roboter, gedreht und so auf drei Seiten be- 
schnitten wird. ' 

4. Stauchf alzwerk mit Falztaschen, welche elektro- 
nisch einsetzbare oder entf ernbare Weichen (27, 29, 
31, 33, 44) und Anschiage (26. 28, 30, 32) aufweisen, 65 
dadurch gekennzeichnet, daB entweder der mo- 
mentan zu verarbeitende Bogen Steuerzeichen, 

z. B. einen Barcode, aufweist, die flber einen Lese- 



kopf diese Funktionen auslosen, oder der vorgela- 
gerte Drucker eine Einrichtung zur Abgabe der 
entsprechenden Signale aufweist 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprflche, gekennzeichnet durch eine kombimert 
einsetzbare Falztasche (20), welche nut einer 
90°-Bogendrehvorrichtung ausgerflstet ist, womit 
von der Stauchf alzmaschine in einem fur sich abge- 
schlossenen Walzenstuhl sowohl Stauchfalze als 
auch ein Kreuzbruch erzeugbar sind. 

6. Vorrichtung nach einem oder mehreren, der vor- 
hergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch ei- 
nen Wender (50) zum Wenden der einzeinen Blat- 
ter (54) bzw. der teilweise gefalteten Blatter in lhrer 
Ebene urn insbesondere 90°. 

7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch ei- 
ne zwischen dem Falzwerk (16) und der Schneidsta- 
tion (90) angeordneten Heftvorrichtung (64) zur 
Anbringung von Heftklammern (62) oder anderen 
Heftmitteln in dem den Rucken des Druckproduk- 
tes bUdenden Falzbereich (60) von mehrf ach gefal- 
teten Biattern. . 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, gekennzeichnet 
durch eine dem Falzwerk (16) nachgeschaltete, um- 
schaltbare, vorzugsweise elektronisch umschaltba- 
re Weiche (66), welche wahlweise die gefalteten 
Blatter zur Heftvorrichtung (64) oder zur Schneid- 
station (90) oder einer der Schneidstation vorgela- 
gerter Sammelstation (72) fuhrt 

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die gefal- 
teten Blatter vom Falzwerk (16) nach oben ausge- 
stoBen werden und zwar vorzugsweise mit lhrem 
den Rucken des Druckproduktes bildenden Falzbe- 
reich (60) vo ran. 

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprflche, dadurch gekennzeichnet, daB die gefal- 
teten Blatter vom Falzwerk (16) zur Sammelstation 
(721 ggf. fiber die Weiche (66) zur Heftvorrichtung 
(64) und dann zur Schneidstation (90) durch Ftth- 
rungskanaie (68, 74) geleitet werden und vorzugs- 
weise mit ihrem den Rucken des Druckproduktes 
bUdenden unten Uegenden Falzbereich (60) in der 
Sammelstation (72) bzw. Schneidstation (90) an- 
kommen. , 

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprflche, dadurch gekennzeichnet, daB das als 
Stauchfalzwerk ausgebUdete Falzwerk (16) minde- 
stens eine und vorzugsweise mehrere, insbesondere 
drei oder vier Falztaschen (18, 20, 22, 24) aufweist, 
die jeweils einen versteUbaren, die FalzsteUe der 
einzeinen Blatter bestimmenden, vorzugsweise 
elektronisch versteUbaren Anschlag (26, 28, 30, 32) 
und eine elektronisch systemgesteuerte entfernba- 
re Weiche (27. 29, 31, 33) aufweisen. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 6 und 1 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Wender (50) nach der er- 
sten Falztasche (18) und vor der vierten Falztasche 
(24) zum Einsatz kommt und die dritte Falztasche 
(22) flberbrflckt, wobei die erste, die dritte und die 
vierte Falztasche (18, 22, 24) auf der einen Seite des 
Falzwerkes angeordnet sind, und daB der zum 
Wender (50) fuhrende Fflhrungskanal als zweite 
Falztasche (20) mit einem sowohl versteUbaren als 
auch entfernbaren Anschlag (28) ausgebUdet 1st 
und die gewendeten Blatter bzw. gewendeten und 
gefalteten Blatter entweder durch einen weiteren 
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Fuhrungskanal (52) vor der vierten Falztasche (24) 
Oder durch die zweite Tasche (20) in das Falzwerk 
(16) zuruckgefuhrt werden. wobei sowohl der Fun- 
rungskanal (20) als auch der weitere Fuhnmgskanal 
(52) auf der anderen Seite des Falzwerkes (16) bzw. 5 
der Walzenreihe des Faizwerkes von der ersten, 
dritten und vierten Falztasche (18, 22, 24) angeord- 

net sind. , , . 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Walzenreihe schrag nach io 
obenverlauft , , , ^ 

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, daB die Bin- 
destation (76) zur Anbringung eines streifenformi- 
genKleberackens(88)ausgebUdetist 15 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14 . dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der KJeberUcken (88) in Streif en- 
form von einer Vorratsrolle (80) m Ifcchtung quer 
zum Rttcken des Druckproduktes (12) anheferbar 
und entsprechend der jeweiligen Dicke bzw. Breite 20 
des jeweiligen ROckens in entsprechenden Langen 

laVorrichtSng nach Anspruch 14 oder 15, dadurch 
eekennzeichnet, daB eine Leimauf tragsstation (86) 
zum Aufbringen von Leim auf dem streifenformi- 25 
sen Kleberficken bzw. auf dem RQckenbereich der 
gesammelten und insbesondere auch gefalteten 
Blatter vorgesehen ist 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Leimstation (86) versctuede- 30 
ne Auftragsbilder erzeugt, ggf. auch innerhalb des 
gleichen Bindestreifen.bspw.mit 

_ unterschiedlichen Leimdicken (Mengen) 
und/odermit . 
_ m cht beleimten Zonen (damit beim Pressen 35 
kein Leim herausgepreBt wird) und/oder mit 
— Zonen unterschiedlicher Leimqualitat 

18. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB der vom Vorrat (80) angeue- 
ferte streifenfdrmige Kleberucken (88) nut einem 40 
vorbeschichteten "Hotmelf -Kleber, d. h. nut einem 
thermoplastischen Kleber versehen 1st 

19 Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
AnsprQche. dadurch gekennzeichnet, daB sieeine 
Saitmielstation(100)farfertigeDmckprodukte(92) 45 

umfaBt 

20. Ein Falzwerk (16), insbesondere zum Emsetzen 
in eine Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspriiche 1 bis 19, wobei das 
Falzwerk (16) insbesondere als StaucWalzwerk 50 
ausgebildet ist und mehrere Falztaschen (18, 20. 22. 
24) zur Durchfahrung von ParaUelfalzen und vor- 
zugsweise auch mindestens einem Kreuzbrucnfalz, 
ecf. durch die Kombination mit einem Blattwender 
(50), ausgebUdet ist, dadurch gekennzeichnet, daB 55 
das Falzwerk so ausgelegt und im Betrieb onenuert 
ist, daB die gefalteten Blatter vom Falzwerk (16) 
nach oben ausgestoBen werden und zwar vorzugs- 
weise mit ihrem den Rucken des Druckproduktes 
bildenden Falzbereich(60) voran. «> 
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